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La presente invention se rapporte a un procede d 1 assembla- 
ge pour iiuisseries et cadres metalliques, et a tin dispositif 
pour la mise en oeuvre de ce procede* Elle concerne plus parti- 
culierement l 1 assemblage des iiuisseries constitutes par des 
profiles metalliques creux qui, reunis, forment des cadres pour 
portes, fenetres ou similaires. 

De fagon connue, l 1 assemblage de ces profiles est 
realise au moyen de pieces en forme d'equerre dont les branches 
sont introduites dans les deux profiles a assembler. Les pieces 
en forme d'equerre utilisees comportent des encoches, dans 
lesquelles sont pressees et serties des ' languettes decoupees 
dans les profiles . 

Tous les assemblages de ce type actuellement connus 
sont realises en decoupant les languettes sur la face exterieure 
des profiles, les encocbes etant menagees sur la face exterieure 
des branches de la piece en forme d'equerre. Les languettes 
peuvent etre liees au restant du profile soit du cote de I 1 angle, 
soit du c8te oppose, mais ce procede d 1 assemblage presente 
tou jours le meme inconvenient majeur, qui reside dans la diffi- 
culty de regler la machine destinee a sa mise en oeuvre* En 
effet, les deux profiles a assembler sont positionnes au moyen 
d*une butee d'Stau, situ§e a I'interieur de 1' angle forme par 
les profiles, tandis que les outils de sertissage sont du cote 
exterieur, si Men qu f il est n6cessaire d'effectuer de 
frequents reglages de la position de I'oiitil par rapport a l'etau 
suivant l'epaisseur des profiles a assembler. En outre, 
l 1 assemblage par 1' exterieur n f est pas tou jours tres efficace, 
etant donne les formes donnees aux encoches et le sens de 
deplacement de l'outil de sertissage. Enfin, 1' assemblage 
est visible de l 1 exterieur. pour un cadre ouvrant, ce qui 
nuit a l'esthetique de I'huisserie. 

La presente invention vise a remedier a ces inconvenientso 

A cet effet, elle fournit un procede d ( assemblage du type 
precite consistant a decouper les dites languettes sur les faces 
-internes de 1' angle forme par les profiles a assembler, ces 
languettes etant liees au restant des profiles du c6te de 1' angle 
et introduites dans des encoches menagees sur les faces internes 
des branches de la piece en forme d'equerre* 

Ce procede assure une jonction efficace entre les elements 
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de I'huisseire et de plus, en operant du cote interieur, on 
obtient un assemblage invisible sur on cadre ouvrant , ce qui 
est un avantage esthitique recherche par les architectes. 

De preference, le decoupage et le pressage des languettes 
5 des deux profiles sont effectues en une seule operation , au 
moyen d'un outil unique depla^able suivant la bissectrice 
interieure de* Tangle forme par les deux profiles. 

II suffit de regler une fois pour toute la position de 
1' outil par rapport a Tetau, ce qui simplifie considerablement 
10 les reglages. 

Le dispositif pour la mise en oeuvre de ce proced6 compren^,. 
un bati supportant au moins un etau forme d' une plaque support , 
sur laquelle sont aptes a reposer les profiles a assembler, et 
de moyens aptes a presser les profiles contre la dite plaque 
15 support, et comprenant en outre une machoire decoupee en 

equerre, et apte a servir de butee aux extremites des profiles, 
ainsi que des moyens pour supporter l f outil et le deplacer en 
direction de la machoire, suivant la bissectrice interieure de 
l 1 angle forme par les deux profiles* 
20 Dans une forme d* execution de 1' invention, le bati comporte 

deux colonnes de guidage paralleles sur lesquelles sont montees 
au moins deux glissieres independent es* paralleles entre elles 
mais perpendiculaires aux dites colonnes, et d^plagables le long 
de ces dernieres, chacune de ces deux glissieres portant deux 
25 6t,aux de position reglable dont les machoires sont orientees de 
maniere a pouvoir positionner les quatre angles d'un cadre 
rectangulaire a assembler, ce qui permet de mettre en place les 
elements du cadre dans un premier ' temps , et de les serrer les 
uns centre les autres dans un second temps. 
50 Dans une autre forme d' execution de ce dispositif, notamment 

destinee a assembler deux profiles suivant une configuration L, 
il est prevu des moyens de serrage aptes a s'appliquer sur les 
faces des deux profiles a assembler, dans une region autre que 
celle des extremites a reunir* 
35 De toute fagon, 1' invention sera mieux comprise a l'a-ide- 

de la description qui suit, en reference au dessin schematique 
annexe, representant , a titre d'exemple non limitatif, une forme 
d' execution de ce dispositif servant a i 1 assemblage d'huoseries 
metalliques. 


3 


2234062 


Figure 1 est une vue en coupe a travers un assemblage 
de deux profiles realise suivant le procede de 1' invent ion ; 

Figures 2 et 3 sont des vues respectivement de dessus 
et de cot6 d'un etau du dispositif pour la mise en oeuvre 
5 de ce procede ; 

Figure 4 est une vue d ! ensemble illustrant 1' assemblage 
d'un cadre rectangulaire ; 

Figure 5 est une vue en perspective montrant une variante 
avantageuse dans le cas ou l'on assemble seulement deux profiles . 
0 De faqon connue, le procede selon l*invention concerne 

l 1 assemblage de profiles creux 2 et 3, en aluminium ou autre 
metal ou- alliage, au moyen d'une piece 4 en forme d'equerre* 
Les branches de cette piece sont introduites dans les profiles 2 
et 3 & assembler ; chacune de ces deux branches comporte au 
5 moins une encoche £ dans laquelle est pressee une languette 6 
decoupee dans un des profiles ♦ 

Selon 1' invention et conuae montr6 a la figure 1, les 
languettes 6 sont decoupees sur les faces internes £ ^es profiles 
2- et 3, les encoches £ etant egalement menagees sur les faces 
20 internes des branches de la piece 4. Les facettes des encoches 
£ forment avec la direction generale de la branche des angles de 
43° , si bien que le decoupage et le pressage des languettes 6 
des deux profiles 2 et £ est effectue en une seule operation, 
en depla?ant un outil 8 de forme appropriee suivant la bissec- 
25 trice interieure g de 1' angle forme par les deux profiles 2 et 3- 
On obtient ainsi des languettes 6 liees au restant du profile 
du cote de I 1 angle ; ces languettes s 1 arc-boutent dans, les 
encoches d'ou une fixation tres efficace par sertissage. 
La mise en oeuvre de ce proced6 d 1 assemblage est 
30 effectu£ au moyen du dispositif montre aux figures 2 et 3 ; 

ce dispositif unitaire, destine a 1* assemblage de deux profiles 
seulement, comprend essentiellement un etau, fix6 a un bati 
non repr^sente au moyen d'un boulon 10, et constitue par une 
plaque support 12, ainsi que par des moyens 23 aptes a presser 
35 les profiles a assembler contre la plaque support 12 sur laquelle 
ils sont poses. Ces moyens 13 sont constitues par un v6rin 
pneumatique 14, dont le corps est fixe a la plaque 12 par l 1 inter- 
mediate d'un support 15, et dont la tige deplaqable porte, a 
son extremitS tournee vers la plaque 12, un embout 15, 
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La plaque 12 porte encore une machoire 17, ainsi que le - 
porte-oiitil 18 supportant l'outil 8. La machoire 17 est 
decoupee en equerre pour servir de butee aux extremites des 
profiles a assembler. Elle comporte des moyens 19 aptes a la 
5 deplacer relativement a la plaque 12, en direction de i'outil ■ 
8, Ces moyens sont constitues par un verin hydraulique 20, 
et par un ressort de rappel 22 iuonte autour de ce verin et 
agissant par 1' intermediaire d'une rondelle 23 et- de tiges 24. 
Le porte-outil 18 est associe a des moyens 2£ aptes a 
10 le deplacer relativement a la plaque 12, en direction de la ma- 
choire 1?. Ces moyens comprennent un verin hydraulique 26, 
et un gros ressort de rappel ^7 monte autour de ce verin et, 
agissant par 1' intermediate d'une rondelle 28 et de tiges 29. 
L'outil 8 se presente comme un quadruple poingon, destine 
1^ a decouper dans chacun-des deux- prof iles deux languettes 6 
situees cote a cote et penetrant dans la meme encoche 5» 
L'appareil represents a la figure 4 comporte quatre 
dispositifs unitaires 30 disposes aux quatre angles d'un 
rectangle, et il permet done d 1 assembler simultanement quatre 
20 profiles 52, 53, 54 et 55 qui formeront un cadre rectangulaire. 
Le bati comporte deux colonnes de guidage paralleles 55 
et 52, sur lesquelles sont montees deux glissieres 58 -et 59 
paralleles entre elles, mais perpendiculaires aux colonnes 5§ 
et 57. Les glissieres 58 et 59 peuvent etre deplacees indepen- 
25 damment le long des colonnes 56 et 5Z par un dispositif a cremail- 
ieres et pignons engrenes, et bloque® dans la position -desiree. 

Chacune des deux glissieres 58 et 59 porte deux dispositifs 
unitaires 50, identiques a celui represents aux figures 2 et 3, 
et dont la " position est reglable grace aux boulons 10. Les 
30 quatre machoires 17 sont orientees de maniere a pouvoir position- 
ner les quatre angles du cadre, rectangulaire constitue par les 
profiles 32 a 35; 

Au depart, pour un cadre de dimensions donnees, les 
machoires 17 sont suf fisamment ecartees pour permettre la mise 
35 en place facile des quatre profiles sur les plaques supports 12. 
Puis les profiles sont serres au moyen des verins 14 agissant sur 
les embouts 16 des differents etaux, et des verins 20 agissant 
sur les machoires 1?. Les verins 26 sont alors actionnes pour 
rrovoquer le sertissage au moyen des outils 8. Le cadre assemble 
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est degage des que cesse l 1 action des differents verins, grace 
aux ressorts de rappel 22 et 27, les ressorts 27 etant prevus 
suffisamment puissants pour extraire les outils 9. 

L'appareil represents a la figure 5 est destine a 
5 1' assemblage en L de deux profiles seulement, et il CDmporte un 
seul dispositif analogue a celui represents aux figures 2 et 3, 
porte par un bati 40. Pour bloquer les deux profiles, des moyens 
de serrage 42 sont prevus ; ces moyens s'appliquent sur les faces 
des deux profiles, ^dans une region autre que celle des extremites 

10 a reunir. lis comprennent des coulisseaux 43, montes sur des 
glissieres 44 paralleles ausjfcrof il<§s a assembler, chacun des 
deux coulisseaux 43 supportant un verin pneumatique 45 apte a 
appliquer le profile contre une plaque de positionnement 46. 
Bien entendu, l 1 invent ion ne se limit e pas a la seule 

15 forme d 1 execution de ce dispositif decrite ci-dessus a titre 

d'exemple non limit at if ; elle en embrasse, au contraire, toutes 
les variantes de realisation et d 1 application. 


6 


223^062 


- REVINDICATIONS - 

1. - Procede d 1 assemblage pour huisseries et cadres 
metalliques, da type de ceux constitues par des profiles 
metalliques creux assembles au moyen de pieces en forme d'equerre, 

5 dont les branches, introduites dans les profiles a assembler, 
comportent des encoches dans lesquelles sont pressees et serties 
des languettes decoupees dans les profiles, caracterise en ce 
qu'il comsiste a decouper les dites languettes sur les faces 
internes de 1* angle forme par les profiles a, assembler, ces 
10 languettes etant liees au restant des profiles du cote de l 1 angle 
et introduites dans des encoches menagees sur les faces internes 
des branches de la piece en forme d'equerre. 

2. - Procede d 1 assemblage selon la revendication 1, 
caracterise en ce que le decoupage et le pressage des languettes 

15 des deux profiles sont effectues en une seule operation , au 
moyen d'un outil unique depla^able suivant la bissectrice 
interieure de 1' angle forme par les deux profiles. 

3. - Dispositif pour la mise en oeuvre du procede, selon 
1' ensemble des revendications 1 et 2, caracterise en ce qu'il 

20 comprend un bati support ant au moins un etau form6 d'une plaque 
support sur laquelle sont aptes a reposer les profiles a 
assembler et de moyens aptes a presser les profiles contre la 
dite plaque support, et comprenantai outre une machoire decoupee 
en equerre et apte a servir de butee aux extremites des profiles 

25 ainsi que de .moyens pour supporter 1' outil et le d<§placer en 
direction de la machoire, suivant la bissectrice intSrieure 
de l 1 angle forme par les deux profiles. 

4. - Dispositif selon la revendication 3, caracterise 

en ce que le bati comporte deux colonnes de guidage paralleles 
30 sur lesquelles sont montees au moins deux glissieres independantes 
et paralleles entre elles mais perpendiculaires aux dites colon- 
nes, et depla^ables le long de ces dernieres, chacune de ces glis- 
sieres portant deux etaux de position r£glable dont les machoires 
sont orientees de maniere a pouvoir positionner les quatre 
35 angles d ! un cadre rectangulaire a assembler, 

5. - Dispositif selon la revendication 4, caracterise en ce 
que les moyens d 1 actionnement des glissieres comprennent des 
cremaiileres et des pignons engrenant avec les dites cremailleres* 

6. - Dispositif selon l'une quelconque des revendications 
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5 a 5i caracterise en ce que ckaque mackoire comporte des 
moyens aptes a la deplacer relativement a la plaque support 
de l'etau, en direction de l'outil. 

7- - Dispositif selon la revendication 5, caracterise en 
ce qu'il est prevu des moyens de serrage aptes a s.'appliquer 
sur les faces des deux profiles a assembler, dans une region 
autre que celle des eztremites a reunir. 


